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(54) Bezeiduiung: VERFAHREN ZUR HERSTHXUNG VON KONTAKTBUCHSEN FUR ELEKTRISCHE STECKVERBINDER 
(57) Abstract 

The Invention relates to a simplified and more economical method of producing contact 
bushings for electric plug-in connectors consisting of a stable sleeve body and a plurality of 
contacting means such as contact wires or contact strips which establish a line-shaped or strip-like 
contact with a contact pin, whereby said contact wires or contact strips are twisted and oriented 
around the axis of said tubes. The stable sleeve body consists of a sheet metal material and the 
two ends of the contacting means are joined to said sheet metal material. The inventive method is 
carried out in a series of separate but simultaneously occurring operations: a) a continuous strip 
of sheet metal material is provided as a carrier material with a dome-shaped part or comparable 
longimdinally central deformation perpoidicular to the plane diereof, b) a series of contact strips are produced, simultaneously from another 
strip of material, c) the contacting means are connected to the sheet metal material forming the stable sleeve body, and d) longitudinal 
sections corresponding to the lateral surface of the continuous strip of the semi-finished product fitted with said contact means are cut into 
lengths and rolled to form a contact bushing. The method is simplified and made more economical by freely cutting away the contact 
means, contact wires or contact strips and leaving edge strips to guarantee spacing from a strip of niaterial whose width is greater than the 
width of the strip of material used to produce stable sleeve body in addition to joining them to the strip of material that forms the stable 
sleeve body, whereby said material is provided with a defomiation diat is oriented in a perpendicular position with respect to the plane 
thereof. 




BEST AVAILABLE 



COP^ 



(57) Zasaminenfassiiiig 

Einc Vcrcinfachung und Verbilligung cincs Verfahrens zur Herstellung von Kontaktbuchscn fQr clektrische Steckverbinder. 
welche wcnigstens aus einem stabilen HtUsenkOrper und einer Vielzahl mit cincm Kontaktstift in linienfdrmigcn oder strcifcnfbrmigen 
Kont^idTctenden Kontakticningsmittelii, wie Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen. bestehen, und bei welchen die Koncaktdrahte oder 
Kontakts&eifen urn die Buchsenachse vcrdicht ausgerichtet sind, wobei der stabile HiilscnkSrpcr aus einem Blcchmatcrial besteht und 
die Kontaktierungsmlttel jeweils beidendig mit dcm Blechmaterial veibunden sind. und bei dcnen in getrcnnten aber parallellaiifcndcn 
Afbeitsgangen a) ein fortlaufender Streifen eines Blechmateiials als Tragemfiaterial mit einer Durchw61bung bzw. einer vergleichbaren 
ISngsmittigen und quer zu seiner Ebene gerichteten Verfoimung versehen wird; b) gieichzeitig aus einem weiteren Bandmatcriai 
eine Kontaktstreifenfolge crzeugt wird; und c) die Kontaktieiungsmittel mit dem den stabilen HQlsenk6rper bildenden Blechmaterial 
verbunden werdcn; und d) der Mantelfiliche einer Buchse cntsprcchcndc LSngcnabschnitte von dcm mit dem Kontaktierungsmittel 
bestfickten fortlaufenden Streifen eines Halbzeuges abgelSngt und zai einer Buchse eingerollt werden, wird dadurch errcicht, daB die 
Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstieifen, unter Belassung abstandssichemder Randstieifen in einem eine die Breite des zur 
Erzeugung des stabilen HOlsenkSrpeis verwendeten Bandmaterials ttbersteigende Breite aufweisenden Bandmaterial frcigeschnittcn und mit 
dem eine quer zu seiner Ebene gerichtete Verfoimung aufweisenden, den stabilen HUlsenkOrper bildenden Bandmat^al veibunden wwden. 
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Verfahren zur Herstellunq von Kontaktbuchsen fur elektrische Steckverbinder 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von Kontaktbuchsen 
10 fur elektrische Steckverbinder, welche wenigstens aus einen stabilen Hulsenkorper 
und einer Vielzahl mit einem Kontaktstift in linienformigen oder streifenfomiigen 
Kontakt tretenden Kontaktierungsmitteln. wie Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen 
,bestehen und bei welchen die Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen um die Buch- 
senachse verdreht ausgerichtet sind, vwobei der stabile Hulsenkorper aus einem 
15 Blechmaterial besteht und die Kontaktierungsmittel jeweils beidendig mit dem 
Blechmaterial verbunden sind. 

In diesem Verfahren hergestellte, vielfach auch als Drahtfeder-bzw^ Lamellenfeder- 
Kontaktbuchsen bezeichnete Kontaktbuchsen zeichnen sich zum einen durch be- 

20 senders hervorragende Kontaktierungseigenschaften und zum anderen durch eine 
NA^rtschaftliche Herstellbarkeit aus. Von Vorteil bei dieser Herstellungsweise ist der 
Umstand, daB die Buchsen unabhangig von ihrer sonstigen Ausstattung, bei- 
spielsweise eines evtl. mit ihnen verbundenen Bauelementes von jeweils als 
Bandmaterial vorfertigbaren Halbzeugen einfach durch Zusammenfiigen, Ablan- 

25 gen. Einrollen und gegebenenfalls ZusammenschweiBen der StoBkanten herge- 
stellt werden konnen. 

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde die Verfahrensweise zur preis- 
gunstigen Herstellung von mit einer Vielzahl um die Buchsenachse tordiert, ver- 
30 dreht bzw. schrag zur Buchsenachse ausgerichteten Kontaktierungsmitteln, wie 
Kontaktdrahte Oder Kontaktstreifen, bestuckten Buchsen dahingehend weiterzu 
entwickein, daB die Herstellung und die elektrisch ieitende Verbindung der Kon- 
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taktierungsmittel mit dem den stabilen Hiilsenkorper bildenden Bandmaterial weiter 
begunstigt wird. 

Diese Aufgabe wird ausgehend von der Verfahrensweise erfindungsgemaS Im 
5 Wesentlichen dadurch gelost, dafi a) ein fortlaufender Streifen eines Blechmateri- 
als als Tragermateriai mit einer Durchwolbung bzw. einer vergleichbaren langsmit- 
tigen und quer zu seiner Ebene gerichteten Verformung versehen wird; 
b) gleichzeitig aus einem welteren Bandmaterial eine Kontalctstreifenfolge erzeugt 
wird; 

10 c) die Kontaktierungsmittel, Kontaktdralite Oder Kontaktstreifen, unlosbar mit dem 
mit einer Durchwolbung bzw. einer vergleichbaren langsmittigen und quer zu sei- 
ner Ebene gerichteten Verformung versehenen, als Tragermateriai den stabilen 
Hulsenkorper bildenden Blechmaterial verbunden werden; 

d) der Mantetflache einer Buchse entsprechende Langenabschnitte von dem mit 
IS dem Kontaktierungsmittel bestuckten fortlaufenden Streifen eines Blechmateriais 

abgelangt und zu einer Buchse eingerolit werden: 

e) im Zuge des Einroilen eines Abschnittes des dem mit dem Kontaktierungsmittel 
bestuckten, fortlaufenden Streifens eines Blechmateriais zu einer Buchse dessen 
Durchwolbung bzw. vergleichbare iangsmittig quer zur Ebene gerichtete Verfor- 

20 mung In eine Strecklage verbracht wird, derart da(S die fertige Buchse eine glattfla- 
chig zyiindrische Au&enumfangsflache aufweist, wobei insbesondere vorgesehen 
ist, da& 

die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, unter Belassung ab- 
standssichemder Randstreifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung des 
25 stabilen Hulsenkorpers verwendeten Bandmaterials ubersteigende Breite aufwei- 
senden Bandmaterial freigeschnitten und mit dem eine quer zu seiner Ebene ge- 
richtete Verformung aufweisenden, den stabilen Hulsenkorper bildenden Bandma- 
terial verbunden werden. 

Der erfindungsgemali vorgesehene, sich Ciber die gesamte Breite des den stabilen 
30 Hulsenkorper bildenden Bandmaterials hin erstreckende Freischnitt der Kontaktie- 
mngsmittel. Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen. ermoglicht rechteckige bzw. qua- 
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dratische Querschnitte auch von drahtformige Kontaktiemngsmittel bildenden Frei- 
schnitten und eroffnet zuglelch auch verbesserte Moglichkeiten zur elektrisch lei- 
tenden Verbindung der Kontaktierungsmittel mil dem Hulsenkorper. Der besondere 
Vorteil. daB die Buchsen auch unabhangig von der sonstigen Ausstattung eines 
evtl. mit ihnen verbundenen Bauelementes von als Bandmaterial vorfertigbaren 
Halbzeugen einfach durch Zusammenfugen, Ablangen und Einrollen sowie gege- 
benenfalls einem ZusammenschweiRen der StoBkanten hergestellt werden konnen 
bleibt dabei erhalten. 

In einer ersten und bevorzugten Ausfuhrungsfomi der erTindungsgemaUen Verfah- 
rensweise ist vorgesehen, daB die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kon- 
taktstreifen, unter Einsatz eines kontaktsichernden Fugeverfahrens dessen 
Durchwoibung bzw. Verformung iiberbruckend einzein und entlang dessen beider 
Langsrandbereiche mit dem den stabilen Hulsenkorper bildenden Bandmaterial 
verbunden und anschlieBend dem Einrollen der Buchsen vorausgehend die ab- 
standssichernden Randstreifen abgetrennt werden. Dadurch kann zunachst der 
Ausschnitt bzw. Freischnitt der einzelnen insbesondere der drahtformigen Kontak- 
tierungsmittel erieichtert und im Weiteren die Ausfiihrung der elektrisch leitenden 
Verbindung der einzelnen Kontaktierungsmittel. Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen 
mit dem den stabilen Hulsenkorper bildenden Bandmaterial verbessert werden. 
ZweckmaBige Fugeverfahren fur die beidendige Befestigung der Kontaktierungs- 
mittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, an den beiden Randem des den stabi- 
len Hulsenkorper bildenden Bandmaterials sind zunachst SchweiBverfahren, bei- 
spielsweise DruckschweiBung, LaserschweiBung oder ReibschweiBung oder L6- 
tung, im Ubrigen aber auch alle anderen eine elektrisch leitende Kontaktierung 
vermittelnden Fugeverfahren, wie beispielsweise Druckfugeyerfahrens, z.B. Press- 
verfahren, insbesondere FlieBpressverfahren. 

Die erfindungsgemaBe Belassung abstandssichernder Randstreifen auBerhalb der 
beabsichtigten Buchsenhohe bzw. der Breite des den stabilen Hulsenkorper bil- 
denden Bandmaterials ermoglicht dabei auch auf einfache Weise die Einhaltung 
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gleichbleibender gegenseitiger Abstande der Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte 
Oder Kontaktstreifen, dahingehend. daB auch die Verbindung von unter einem ihrer 
beabsicKtigten Ausrichtung bezugiich der Buchenachse entsprechend zu dessen 
Langsachse angestellten Winkel in dem Bandmaterial f reigeschnittener Kontaktie- 
5 rungsmittel, Kontaktdrahte Oder Kontaktstreifen, mit dem den stabiien Hulsenkor- 
per bildenden Bandmaterial problemlos ausfuhrbar isL. 

Die erfindungsgema&e Beiassung abstandssichernder Randstreifen auRerhalb der 
beabsichtigten Buchsenhohe bzw. der Breite des den stabiien Huisenkorper bil- 

10 denden Bandmaterials eroffnet zuglelch aber auch eine abgewandelte Verfah- 
rensweise hinsichtlich der Befestigung der Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte 
Oder Kontaktstreifen. an dem den stabiien Huisenkorper bildenden Bandmaterial, 
insbesondere dahingehend, daB die unter Beiassung abstandssichernder Rand- 
strerfen in einem eine die Breite des zur Erzeugung des stabiien Hulsenkdrpers 

15 verwendeten Bandmaterials ubersteigende Breite aufweisenden Bandmaterial frei- 
geschnittenen Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, mit dem 
den stabiien Huisenkorper bildenden Bandmaterial durch umbordeln der ab- 
standssichernden Randstreifen um die Langsrander des den stabiien Huisenkorper 
bildenden Bandmaterials verbunden Nwerden. Die Verbindungsweise des Umbor- 

20 delns schlielSt hierbei auch ein mehr oder weniger ausgepragtes Verpressen ein, 
insbesondere um fur manche Anwendungsfalle durch die Bordelrander gebildete. 
drtliche Materialverdickungen auf ein nicht mehr storendes mali zu verringern. 

Im Weiteren kann nach dieser abgewandelten Ausfuhrungsform der erfmdungsge- 
25 maBen Verfahrensweise weiterhin vorgesehen sein, daB die Umbordelungen im 
Bereich zwischen den beiden abstandssichernden Randstreifen des die freige- 
schnittenen Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, aufweisen- 
den Bandmaterials ausgefuhrt werden. 

30 Die Erfindung ist in der nachfolgenden Beispielsbeschreibung anhand zweier in 
der Zeichnung dargestellter Ausfuhmngsbeispiele im Einzelnen beschrieben. 
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in der Zeichnung zeigt die 

Figur 1 eine schaubildliche Darstellung eines Langenabschnittes eines mit einer 
5 quer zu seiner Ebene gerichteten Durchwolbung versehenen sowie mit 

durch Freischnitte aus einem bandformigen Kontaktmaterial gebildeten 
streifenformigen Kontaktiemngsmitteln bestuckten fortlaufenden Streifen 
eines Blechmaterials; 

10 Figur 2 eine Stimansichtzu Figur 1; 

Figur 3 eine teilweise aufgebrochene schaubildliche Darstellung eines zu einer 
zylindrischen Kontaktbuchse eingerollten Langenabschnittes des mit 
streifenformigen Kontaktierungsmittein bestuckten Blechmaterials; 

15 

Figur 4 eine geschlossene schaubildliche Darstellung eines zu einer zylindrischen 
Kontaktbuchse eingerollten Langenabschnittes des mit streifenformigen 
Kontaktierungsmittein bestuckten Blechmaterials; 

20 Figur 5 eine geschlossene schaubildliche Darstellung einer mit einem Anschlu&teil 
versehenen Kontaktbuchse; 

Figur 6 eine geschlossene schaubildliche Darstellung einer abgewandelten Aus- 
fiihrungsform eines zu einer zylindrischen Kontaktbuchse eingerollten 
25 Langenabschnittes des mit streifenformigen Kontaktierungsmittein be- 

stuckten Blechmaterials. 

Im Zuge der Herstellung einer in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfuhrungs- 
form einer Kontaktbuchse fiir elektrische Steckverbinder wird ein urspriinglich 
30 glattRachiger Streifen 1 eines Bandmaterials aus einem elektrisch leitenden 

Blechmaterial mit einer quer zu seiner Langserstreckung gerichteten mittigen und 
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in der Zeichnungsebene nach unten gerichteten Durch\A/6lbung 2 versehen, derart 
dali entlang seiner beiden Langsrander je ein glattflachiger Langsrandbereich 3 
erhalten bleibt. Gleichzeitig werden in einem breiteren. zweiten Streifen 4 eines 
dunnwandigeren Bandmaterials aus einem eiektrisch leitenden Blechmaterial eine 

5 Vieizahl von Freischnitten 5 ausgestanzt, derart. da& zwischen den ausgestanzten 
Freischnitten 5, in der gezeigten Ausfuhrungsform drahtformige, Kontaktierungsmit- 
tel 6 erhalten bleiben, welche eine rechteckigen Querschnittsfomn aufweisen und 
zudem beidseitig mjt je einem Randstreifen 7 bzw. 8 verbunden bleiben, wobei die 
Kontaktierungsmittel 6 tiber die Randstreifen 7 bzw. 8 untereinander zugleich auch 

10 abstandssichernd verbunden sind. Wie insbesondere aus den Darstellungen der 
Figuren 1 und 2 ersichtlich, sind die Kontaktierungsmittel 6 aus einem eine die 
Breite des zur Erzeugung des stabilen Hiilsenkorpers venA^endeten Bandmaterials 
1 um die Breite der abstandssichernden Randstreifen 7 bzw. 8 ubersteigende 
Breite aufweisenden Bandmaterial 4 freigeschnitten und werden unter Einsatz ei- 

15 nes kontaktsichernden Fiigeverfahrens dessen Durchwoibung bzw. Verformung 2 
uberbruckend entlang dessen beider Langsrandbereiche 3 einzein mit dem den 
stabilen HCilsenkorper 9 bildenden Bandmaterial verbunden. bevor zur Erzielung 
der in der Figur 3 angezeigten Endfomri der Kontaktierungsmittelausbildung und 
Anordnung die beiden Randstreifen 7 bzw. 8 von den drahtfonnigen Kontaktie- 

20 rungsmittein 6 abgetrennt werden. Aus den Darstellungen der Figuren 1 und 2 ist 
weiterhin ersichtlich. 6a& die die drahtformigen Kontaktierungsmittel 6 bildenden 
Freischnitte 5. unter einem der beabsichtigten Ausrichtung der Kontaktierungsmit- 
tel 6 bezuglich der Buchenachse entsprechenden Winkel zur Langsachse des 
zweiten Streifens 4 eines dunnwandigeren Bandmaterials ausgerichtet aus dem 

25 Bandmaterial freigeschnitten werden. 

Von dem in dieser Weise hergestellten, ein Halbzeug bildenden Verbund aus 
drahtformigen Kontaktierungsmittein 6 und einen stabilen Hulsenkorper 9 bilden- 
den Bandmaterial 1 werden in ihrer Lange der Mantelflache eines beabsichtigten 
zylindrischen Hiilsenkorpers 9 entsprechende Langenabschnitte abgetrennt und 

30 nachfolgend unter Streckung der Durchwoibung 2 des Bandmaterials 1 zu einer 
beispielsweise in der Figur 4 dargestellten. zylindrischen Buchse eingerollt. Die 
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Langenabschnitte werden dabei entlang unter einem Winkel zur Langsachse des 
Bandmaterials 1 verlaufender Schnittlinien 10 von dem ein Halbzeug bildenden 
Verbundmaterial abgelangt. GemaB der Darstellung der Figur 5 kann die erfin- 
dungsgema&e Buchse aber auch einteilig mit einem CrimpanschiuQ 10 hergestellt 
5 werden. wobei der CrimpanschluB 1 1 aus einer in der Zeichnung nicht naher dar- 
gestellten Verbreiterung des Tragennaterialstreifens 1 ausgeschnitten ist 

Im Unterschied zu der in den Figuren 1 bis 5 dargestellten Ausfuhrungsform zeich- 
net sich die in der Figur 6 gezeigte Ausfuhrungsform dadurch aus, daB die in dem 

10 breiteren, zweiten Streifen 4 eines diinnwandigeren Bandmaterials aus einem 
elektrisch ieitenden Blechmaterial mittels einer Vielzahi von Freischnitten 5 freige- 
stanzten, drahtformigen Kontaktierungsmittel 6 durch umbordeln 12 der abstands- 
sichernden Randstreifen 7 bzw. 8 um die Langsrander des den stabilen Hulsen- 
korper bildenden Bandmaterials bleibend mit diesem verbunden worden sind, wo- 

15 bei die Umbordelungen 12 in dem zwischen den beiden abstandssichernden 
Randstreifen 7 bzw. 8 liegenden Bereich des Bandmaterials ausgefuhrt werden. 
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PATENTANSPRUCHE: 

1) Verfahren zur Herstellung von Kontaktbuchsen fur elektrische Steckverbinder, 
5 weiche wenigstens aus einen stabilen Huisenkorper und einer Vielzahl mit ei- 
nem Kontaktstift in Ilnienfonnlgen oder streifenformigen Kontakt tretenden Kon- 
taktierungsmitteln, wie Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen .bestehen und bei 
welchen die Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen urn die Buchsenachse verdreht 
ausgerichtet sind, wobei der stabile Huisenkorper aus einem Blechmaterial be- 
10 steht und die Kontaktierungsmittel jeweils beidendig mit dem Blechmaterial ver- 
bunden sind, dadurch gekennzeichnet, daH 

a) ein forllaufender Streifen eines Blechmaterials als Tragermaterial mit einer 
Durchwoibung bzw. einer vergleichbaren langsmittigen und quer zu seiner 
Ebene gerichteten Verformung versehen wird; 
15 b) gleichzeitig aus einem weiteren Bandmaterial eine Kontaktstreifenfolge er- 
zeugt >A/ird; 

c) die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, uniosbar mit 
dem mit einer Durchwoibung bzw. einer vergleichbaren langsmittigen und 
quer zu seiner Ebene gerichteten Verformung versehenen. ais Tragermaterial 

20 den stabilen Huisenkorper bildenden Blechmaterial verbunden werden; 

d) der Mantelflache einer Buchse entsprechende Langenabschnitte von dem mit 
dem Kontaktierungsmittel bestuckten fortlaufenden Streifen eines Blechma- 
terials abgeiangt und zu einer Buchse eingerollt werden: 

e) im Zuge des Einrollen eines Abschnittes des dem mit dem Kontaktierungsmit- 
25 tel bestuckten, fortlaufenden Streifens eines Blechmaterials zu einer Buchse 

dessen Durchwoibung bzw. vergleichbare langsmittig quer zur Ebene gerich- 
tete Verformung in eine Strecklage verbracht wird, derart dali die fertige 
Buchse eine glattfjachig zylindrische Aulienumfangsflache aufweist, 
und weiter dadurch gekennzeichnet, da(X 
30 f) die Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, unter Belassung 
abstandssichernder Randstreifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung 
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des stabilen Hulsenkdrpers verwendeten Bandmaterials ubersteigende Breite 
aufweisenden Bandmaterial freigeschnitten und mit dem eine quer zu seiner 
. Ebene gerichtete Verformung aufweisenden. den stabilen Hulsenkorper bil- 
denden Bandmaterial verbunden \A^rden. 

5 

2) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktle- 
rungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, unter Einsatz eines kontaktsi- 
chernden Fugeverfahrens dessen Durchwolbung bzw. Verformung uberbriik- 
kend einzeln und entlang dessen beider Langsrandbereiche mit dem den stabi- 

10 . len Hulsenkorper bildenden Bandmaterial verbunden und anschlieliend dem 

Einrollen der Buchsen vorausgeliend die abstandssicfiernden Randstreifen ab- 
getrennt werden. 

3) Verfahren nach Anspruch 1 und 2. dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktie- 
15 rungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen, beidendig mittels SchweiBung 

Oder Lotung bzw. mittels eines Pressverfahrens, dessen Durchwolbung bzw. 
Verformung uberbruckend. an den beiden Randern des den stabilen Hulsenkor- 
per bildenden Bandmaterials befestigt werden. 

20 4) Verfahren nach Anspmch 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Kontaktie- 
rungsmittel. Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen. unter einem ihrer beabsichtig- 
ten Ausrichtung bezuglich der Buchenachse entsprechend zu dessen Langs- 
achse angestellten Winkel in dem Bandmaterial freigeschnitten werden. 

25 5) Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die unter Belassung 
abstandssichemder Randstreifen in einem eine die Breite des zur Erzeugung 
des stabilen Hiilsenkorpers verwendeten Bandmaterials ubersteigende Breite 
aufweisenden Bandmaterial freigeschnittenen Kontaktierungsmittel. Kontakt- 
drahte Oder Kontaktstreifen, mit dem den stabilen Hulsenkorper bildenden 

30 Bandmaterial durch umbdrdein der abstandssichernden Randstreifen urn die 
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Langsrander des den stabilen Hulsenkorper bildenden Bandmaterials verbun- 
den werden. 

6) Verfahren nach Anspruch 1 und 5, dadurch gekennzeichnet, da& die Umborde- 
5 iungen im Bereich zwischen den beiden abstandssichernden Randstretfen des 
diefreigeschnittenen Kontaktierungsmittel, Kontaktdrahte oder Kontaktstreifen. 
aufweisenden Bandmaterials ausgefuhrt werden. 
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